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INTRODUCCIÓN A LOS 
MATERIALES COMPUESTOS














































• Está formado por 2 o más componentes distinguibles físicamente y 
separables mecánicamente.
• Presenta varias fases químicamente distintas, completamente 
insolubles entre sí y separadas por una interfase.
• Sus propiedades mecánicas son superiores a la simple suma 



























Matriz metálica Al, Ti, Cu 








C, B, SiC, Al203, W….


























• Ciclo de curado
• No se funden ni se 
disuelven.
• Red tridimensional 




• Baquelita, resina tipo fenol-
formaldehído (industria electrónica)
• Duroplast
• Urea-Formaldehído (imitaciones de 
madera)
• Melamina (tableros para trabajo)
• Poliésteres insaturados, reforzados 
con fibra de vidrio






• Normalmente son 
termoestables
• Grandes elongaciones
• Recuperación de su forma 
original sin tensión residual
• Procesable como un material 
fundido a temperaturas 
elevadas.
• Ausencia de fluencia 
significativa
MATERIALES
• Caucho natural (NR)




• Caucho etileno-propileno (EPM)
• Caucho acrílico (ACM)
• Polietileno clorado (CM)
• "Pebax", copolímero de poliamida y 
poliéster







• Reblandecimiento en un amplio 
rango de temperaturas
• Fácil de termoconformar
• Tienden a ser transparentes
• Fácil unión mediante adhesivos y 
disolventes
• Propensos a agrietamiento por 
tensión (Stress Cracking)
• Escasa resistencia a la fatiga 
• No válidos en aplicaciones 
estructurales 
• No aptos para carga ni desgaste
SEMI-CRISTALINOS
• Punto de fusión elevado
• Difícil de termoconformar
• Tienden a ser opacos
• Difíciles de unir con adhesivos y 
disolventes
• Buena resistencia al agrietamiento 
por tensión (Stress Cracking)
• Buena resistencia a la fatiga
• Válidos en aplicaciones estructurales











































Translucidez (No es 
















Alta resistencia a 
temperatura
Alta resistencia 





Resistencia al agua 


















Bajo coeficiente de 
rozamiento
Absorción de la humedad 
prácticamente nula




High Density Polyethylene 
(HDPE)














con carga y al desgaste
Bajo coeficiente de 
rozamiento


















































































Aleación de alta resistencia
Al-Zn-Mg 2,8 72 503 25.7 180
Laminado Unidireccional  
Vf=60%
epoxi/carbono
//  a las fibras
1,6 220 1400 135 865
Laminado Unidireccional  
Vf=60%
epoxi/carbono
 a las fibras
1,6 7 38 135 865
Dimensión A318 A380
Longitud 31.44 m 72.72m
Envergadura 34.10 m 79.75 m





A 380TitanicQueen Mary 2
345 m 269 m 72.7 m
TAMAÑO RELATIVO
MATERIALES EN EL A380
MATERIALES  COMPUESTOS A380












• Contacto con Preimpregnados
• Inyección (RTM)
PULTRUSIÓN
• Consiste en tirar de los 
refuerzos impregnados a través 
de una hilera o molde
• Método automático, grandes 
series, limitaciones en la 
orientación 
• Se emplea para fabricar 
perfiles, tubos, etc. 
FILAMENT WINDING
• Colocación de un grupo de fibras sobre un eje que gira
• La fibra puede estar seca o mezclada con resina 
• Las orientaciones posibles están limitadas a ciertos 
ángulos y sobre superficies desarrollables.
CONTACTO CON 
PREIMPREGNADOS (1)
• Se trabaja con un tejido (o cinta) preimpregnado con resina 
semicurada (PREPEG)
• El PREPEG se corta y se apila sobre un molde ó se deposita sobre el 
molde en forma de cinta




El molde con el tejido se cubre 
con una “bolsa de vacío”
El conjunto se introduce en el 
autoclave para la realización del 




Consisten en la inyección resina líquida en el interior de un molde 
cerrado, en cuyo interior se ha colocado previamente la preforma 
de fibra
Entrada de 
















APLICACIÓN AERONAUTICA Y 
AEROESPACIAL
Piezas ESTRUCTURALES con solicitaciones 
TRIDIMENSIONALES
CONDICIÓN Mínima Ideal
Volumen de fibra > 50% > 70%
Volumen de poros < 2% < 1%
RTM vs PREPREGS
CARACTERÍSTICA RTM Prepregs
Cadencia productiva + -
Cualificación mano de obra - +
Piezas defectuosas - +
Necesidad de control dimensional - +
Incorporación de insertos + -
Complejidad de preformas + -
Coste de equipo y utillaje + -
(no incluye autoclave)
Complejidad de utillaje + -





REALIZADOS EN EL LFYOP
LFYOP













Montaje y cierre 
del útil
banda
pieza
sectores
sector de
anillo cónico sobre
sectores
alojamientos O-ring
anillo
exterior
pasadores de
cierre
anillo
núcleo
sector
rebaba y película
 de resina
peel-ply
pieza
anillo núcleo
Anillo con orificios
LHC - CERN
Pieza “”
Stitching
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